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Description 

La presente invention est du domaine des reci- 
pients de conditionnement pour produits alimentai- 
res, par exemple du type barquettes, plus parti- 
culierement destinees a des denrees susceptibles 
d'exsudation en cours de stockage, par exemple 
dans les presentoirs refrigeres des magasins. 

L'invention vise egalement un procede de fa- 
brication d'un materiau composite adapte a la reali- 
sation de ce type de recipient de conditionnement. 

On connait dans ta technique anterieure des 
barquettes constitutes, en regie generate, par une 
partie de fond, solidarisee a des cotes transver- 
saux et longitudinaux de fagon a realiser, par 
exemple par formage d'un materiau composite, un 
conteneur comprenant une couche superieure et 
une couche inferieure en matiere synthetique, etan- 
che aux liquides, et entre lesquelles est interposee 
une garniture absorbante en communication avec 
la couche superieure par des perforations prati- 
quees dans cette derniere. 

Les documents DE-U-8 801 585, FR-A-2 586 
653, GB-A-1 168 925 et US-A-3 932 575 illustrent 
les techniques anterieures de mise en oeuvre dans 
la fabrication des barquettes telles que le collage, 
la pose du film constituant la couche superieure, la 
perforation de ce dernier et le thermoformage. 

Une barquette de ce type est decrite dans le 
document EP-0 182 139 dans lequel on realise une 
garniture absorbante et des couches superieure et 
inferieure telle que predefines, par decoupes de 
meme longueur de bandes correspondantes, les 
perforations de la couche superieure etant r£ali- 
sees aussi bien dans le fond que sur les zones 
transversales de ladite couche superieure, au droit 
de la garniture qui les habille en prolongement du 
fond. 

En fait, la garniture est, dans ce mode de 
realisation, deroulee longitudinalement en continu 
sur la couche inferieure, sous forme de bande, 
avant mise en place de la couche superieure, le 
decoupage puis le formage de la barquette s'effec- 
tuant successivement. 

On comprend aisement qu'un tel procede ne 
permet pas le recyclage des dechets issus de la 
decoupe. 

En effet, ceux-ci sont constitues, dans ce cas, 
de materiaux synthetiques etanches charges d'un 
materiau ayant au contraire un pouvoir absorbant et 
qui est issu des cotes transversaux revetus de, la 
garniture, en prolongement du fond. 

II est evident que I'incompatibilite des mate- 
riaux en presence rend impossible leur recyclage 
simultane. 

Par ailleurs, la presence de la garniture absor- 
bante sur les cotes transversaux nuit a une solida- 
risation parfaite et homogene de la peripherie de la 



barquette, et qui plus est, cree des differences 
d'epaisseur disgracieuses, certaines zones com- 
portant deux couches, d'autres trois. 

De plus, du fait de phenomenes de capilarite, 

5 I'exsudat, par exemple le sang d'une piece de 
viande, peut remonter par les cotes transversaux et 
provoquer des souillures desagreables lors de la 
prehension de la barquette par un consommateur. 
Ce phenomene est en outre favorise par le fait que 

10 des perforations sont prevues longitudinalement de 
part et d'autre du fond et se prolongent sur lesdits 
bords transversaux. 

Par ailleurs, les garnitures absorbantes qui de- 
vraient assurer la conservation de la viande, ne 

75 donnent pas toute satisfaction et permettent aux 
sues de la viande de s'ecouler et de venir en 
contact avec cette derniere. Le fait que les reci- 
pients de conditionnement ne peuvent etre conser- 
ves, en magasins, a une temperature inferieure a 

20 environ 5*C, apporte une limitation certaine a la 
periode de conservation des denrees condition- 
nees. 

La demanderesse, afin de prolonger la duree 
de conservation des denrees, en particulierement 

25 de la viande ou du poisson frais, a realise des 
etudes qui ont permis de suivre le trajet des bacte- 
ries apportant une deterioration sous forme de 
pourriture. II a ete constate que cette pourriture 
commence au niveau de la garniture absorbante. 

30 Au sein de ces garnitures, en particulier les garni- 
tures absorbantes cellulosiques, il se produit, suite 
aux reactions qui interviennent inevitablement avec 
les composants du sue de viande, un degagement 
de chaleur qui favorise la croissance des bacteries 

35 de fermentation. Du fait que la superficie du sue 
etale par absorption sur le papier buvard est consi- 
derablement plus importante que celle de la vian- 
de, la croissance desdites bacteries est considera- 
blement plus importante qu'au niveau de la viande. 

40 Une partie des bacteries nidure dans I'enceinte de 
la barquette. En outre, pendant le temps de fer- 
mentation, les bacteries sont a Torigine d'un dega- 
gement de gaz presentant une odeur desagreable. 
Suivant les reglements sanitaires en vigueur 

45 dans la plupart des pays, il est interdit de traiter 
par des produits chimiques le volume de remplis- 
sage d'un recipient de conditionnement du type 
barquette. II y aura done lieu a ne traiter unique- 
ment ledit recipient qu'au niveau de ladite garniture 

so absorbante, e'est-a-dire la couche intermediaire. 

Un objet de la presente invention est de propo- 
ser un recipient de conditionnement, facile a reali- 
ser, permettant de remedier aux inconvenients re- 
sultant des multiples problemes exposes ci-dessus. 

55 Un autre objet de la presente invention est de 

fournir un materiau composite plus particulierement 
adapte a la fabrication de recipients de condition- 
nement selon I'invention. 



2 



EP 0 629 168 B1 



L'invention a encore pour objet un procede de 
fabrication de ce materiau composite de fagon a 
I'adapter plus particulierement a la realisation des 
recipients de conditionnement de I'invention. 

La presente invention concerne done un reci- 5 
pient de conditionnement de produits alimentaires 
du type barquette, plus particulierement destine a 
recevoir des matieres susceptibles de generer des 
exsudats en cours de stockage, en particulier des 
aliments a base de viande et/ou de poisson et 10 
autres denrees de consommation, ce recipient 
etant constitue par une partie de fond, de laquelle 
partent des cotes transversaux et longitudinaux de 
fagon a former un conteneur obtenu par formage 
d'un materiau composite et comprenant une cou- 15 
che superieure et une couche inferieure, en matie- 
re synth£tique etanche aux liquides, et entre les- 
quelles est interposee au moins une couche inter- 
medial re absorbante et/ou adsorbante en communi- 
cation avec la couche superieure par des perfora- 20 
tions pratiquees dans cette derniere, la surface de 
la couche intermediate ou garniture absorbante ou 
adsorbante etant inferieure a la surface developpee 
du conteneur formee par les couches superieure et 
inferieure en matiere plastique, le positionnement 25 
de ladite couche intermediaire par rapport a ces 
dernieres etant sensiblement centre en abcisse et 
en ordonnee, de fagon a laisser subsister une 
bande peripherique exempte de materiau absor- 
bant ou adsorbant autour de la garniture : un tel 30 
recipient est notamment decrit dans le document 
GB-A-1 168925. 

Selon la presente invention, le recipient est 
caract£ris£ en ce que chaque couche ou garniture 
intermediaire absorbante et/ou adsorbante est 35 
constitute en tout ou en partie par un materiau 
inorganique, eventuellement associe a au moins un 
materiau organique possedant les memes proprie- 
tes ou des proprietes compatibles avec I'utilisation, 
la bande peripherique est apte a permettre la soli- 40 
darisation des deux couches superieure et inferieu- 
re sur tout leur pourtour selon une epaisseur homo- 
gene en evitant ainsi de laisser subsister un espa- 
ce vide peripherique entre le pourtour de la couche 
intermediaire et la zone de jonction entre les cou- 45 
ches superieure et inferieure et la couche superieu- 
re est perforce de micro-perforations, par exemple 
tronconiques, realisees au droit de la couche inter- 
mediaire absorbante. 

L'invention est en outre remarquable par les 50 
points suivants : 

- Le materiau inorganique constitutif de la cou- 
che intermediaire est sous forme pulverulen- 
te. 

- Le materiau inorganique et/ou le materiau 55 
organique est sous forme expansee. 

- Les particules de materiau organique et/ou 
inorganique sont assocites h un support ou k 



un agent liant formant support avec lesdits 
Elements ou particules. 

- Le materiau inorganique est choisi dans le 
groupe constitue par du perlil pulverulent ob- 
tenu de preference par cuisson d'une perlite, 
du gel de silice deshydrate, des sels inorga- 
niques, du charbon actif, des minerais, des 
mineraux et analogues. 

- La couche inferieure est obtenue a partir 
d'une matiere plastique expansee, extrudable 
et thermoformable. 

- La matiere plastique expansee formant la 
couche inferieure est choisie parmi les polys- 
tyrenes et les polyethylenes expanses. 

- La couche superieure est un film en une 
matiere plastique choisie parmi les polystyre- 
nes, les polyethylenes, les polychlorures de 
vinyl et les polycarbonates. 

- Le film constituant la couche superieure pos- 
sede une constitution de nature telle qu'elle 
permette I'impression d'un motif decoratif 
et/ou publicitaire. 

Le film constituant la couche superieure est pourvu 
de micro-perforations realisees au droit de la cou- 
che intermediaire ou garniture absorbante ou ad- 
sorbante, en obtenant ainsi une meilleure reparti- 
tion de Pabsorption ou I'adsorption des exsudats et 
ceci a I'exclusion de tout autre endroit de la bar- 
quette. 

Pour la fabrication des materiaux composites a 
trois couches selon la presente invention, on mettra 
en oeuvre de preference le procede de fabrication 
d'un materiau multi-couches, decrit dans le certifi- 
cat d'utilite frangais n° 2 491 826 au nom de la 
demanderesse, dans lequel on enseigne la solidari- 
sation par calandrage d'une couche de polyethyle- 
ne se presentant sous forme de film mince extru- 
de, avec une couche de polystyrene expanse ega- 
lement obtenu par extrusion, le calandrage permet- 
tant la solidarisation des couches. 

L'invention vise egalement un procede pour la 
fabrication d'un recipient de conditionnement du 
type barquette selon I'invention, ce procede etant 
caracterise par les Stapes successives suivantes : 

- On prepare une bande ou feuille de mousse 
plastique destinee a constituer la couche in- 
ferieure du materiau composite, par extrusion 
a partir d'une matiere plastique expansee ; 

- On applique un gradian thermique positif a la 
couche inferieure de fagon a la rendre adhe- 
sive ; 

- On dispose sur la couche inferieure rendue 
adhesive, une couche intermediaire absor- 
bante ou adsorbante obtenue & partir d'une 
laize molle alimentee en discontinu et cali- 
bree suivant une surface predeterminee et 
disposee sur ladite couche inferieure suivant 
des reperes predetermines par rapport a un 
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centre ; 

- On pose un film piastique extrude constituant 
la couche superieure du materiau composite 
de fagon a recouvrir integralement la couche 
inferieure ; 

- On calandre les trois couches du materiau 
composite ainsi obtenu, de fagon a solidari- 
ser le film piastique constituant la couche 
superieure avec la couche inferieure en 
mousse de matiere piastique expansee sur la 
totalite des zones non-occupees par la cou- 
che intermediate absorbante ou adsorbante, 
entourant celle-ci ; 

- On perfore le film en matiere piastique au 
droit de la couche intermediaire absorbante 
ou adsorbante, selon les memes reperes de 
positionnement de celle-ci ; 

- On enroule le complexe ainsi formg sur une 
bobine que Ton stocke pendant une duree de 
36 a 60 heures, de preference 48 heures ; 

- On met en forme un flan ainsi obtenu par 
thermoformage afin de realiser un certain 
nombre de conteneurs presentant chacun la 
forme appropriee, que Ton separera par de- 
coupe les uns des autres afin d'obtenir les 
recipients ou barquettes de conditionnement 
de Pinvention. 

Le materiau composite multi-couches sera 
avantageusement realise sous forme de bandes 
continues de fagon a pouvoir constituer un rouleau 
apte a etre devide lors de Poperation de thermofor- 
mage des flans, avant decoupage. 

Selon un mode de realisation avantageux, les 
feuilles ou bandes sont agencees en multi-poses 
pour un deroulement simultane de ces diverses 
operations. 

Selon un autre mode de realisation de Pinven- 
tion, on applique, avant Poperation d'enroulage, sur 
le materiau composite, une couche en polystyrene 
cristal qui vient adherer a la couche superieure. 

^invention vise egalement un dispositif pour la 
mise ne oeuvre du procede specifie ci-dessus, ce 
dispositif comportant des moyens d'amener une 
feuille en polystyrene expanse, des moyens d'ame- 
ner une feuille en un materiau adsorbant ou absor- 
bant, des moyens de decoupe longitudinale de la 
feuille en materiau absorbant ou adsorbant en un 
certain nombre de feuilles secondaires, des 
moyens de decoupe des feuilles secondaires en 
matiere absorbante ou adsorbante en couches in- 
termediates unitaires, des moyens de centrage et 
de positionnement des couches intermediates uni- 
taires sur ia feuille de polystyrene, des moyens 
duplication d'une couche superieure sur Pensem- 
ble constitue par les couches intermediates unitai- 
res et la couche inferieure, des moyens de perfora- 
tions de la couche superposee, des moyens d'en- 
roulage pour stockage et des moyens de thermo- 



formage, ce dispositif etant caracterise en ce qu'il 
comporte en outre : 

- des moyens permettant le transfert en dis- 
continu de la couche intermediaire primaire 

5 jusqu'a des moyens de decoupe longitudina- 

le de la couche intermediaire ; 

- des moyens de marquage permettant une 
synchronisation entre la decoupe transversale 
de la couche intermediaire et Papplication 

10 ctes couches intermediates unitaires ainsi 

formees sur la couche intermediaire ; et 

- des moyens permettant de reactiver par ap- 
plication d'un gradian thermique positif le 
pouvoir d'adhesivitS de la couche inferieure 

75 au niveau de sa jonction avec les couches 

intermediates unitaires. 
II est clair que, selon Pinvention, la couche 
intermediaire etant placee au centre, elie ne peut 
etre concernee par la decoupe des cotes transver- 
20 saux ni meme longitudinaux. 

D'autres caracteristiques et avantages de la 
presente invention apparaitront a la lecture de ia 
description non limitative suivante, faite en referen- 
ce aux dessins annexes dans lesquels : 
25 la figure 1 represente une barquette vue en 
perspective, avec arrachement 
partiel de fagon a montrer en 
coupe la structure du materiau 
composite qui la constitue ; 
30 la figure 2 represente a plus grande echelle, 
en coupe transversale, le fond et 
Pun des cotes transversaux de la 
barquette ; 

la figure 3 represente une bande de mate- 
35 nau composite thermoformee, 

avant decoupe des flans des bar- 
quettes ; 

la figure 4 est une illustration schematique, 
en elevation laterale, de la chaine 
40 de fabrication des recipients de 

conditionnement de la presente 
invention. 

Comme represente plus particulierement sur 
les figures 1 et 2, la barquette, designee dans son 

45 ensemble par la reference numerique 1 , est consti- 
tute d'une partie de fond 2 de laquelle partent des 
cotes transversaux 3 et longitudinaux 4 de fagon h 
former un conteneur de forme generate parallelepi- 
pedique, pourvu d'une collerette superieure qui en- 

so toure lesdits cotes 3, 4 afin de conferer a Pensem- 
ble une certaine rigidite. 

Ce conteneur ou recipient qui peut servir de 
barquette de conditionnement pour produits ali- 
mentaires et qui est plus particulierement destine 

55 au conditionnement des denrees d'origine animale 
susceptibles d'exsudation, telle que la viande et le 
poisson, est obtenu par thermoformage d'un mate- 
riau composite constitue d'une couche superieure 
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6 et cTune couche inferieure 7, Tune et I'autre etant 
en une matiere synthetique etanche aux liquides. 

Entre les couches superieure 6 et inferieure 7 
est interposee une couche intermediaire absorban- 
te ou adsorbante 8 qui communique avec la cou- 5 
che superieure 6 par I'intermediaire de micro-per- 
forations 9 pratiquees dans cette derniere. 

Selon I'invention, la surface S de la couche 
intermediaire ou garniture absorbante ou adsorban- 
te 8 est plus petite que la surface developpee S1 w 
du conteneur forme par les couches 6, 7 en matie- 
re plastique. En fait, la couche intermediaire 8 
occupe une surface S sensiblement correspondan- 
te au fond 2 de la barquette 1 et son positionne- 
ment par rapport aux couches 6, 7 est centre en 75 
abscisse et en ordonnee selon les axes XX' et YY 1 
se coupant au point O (figure 3). 

Sur cette derniere figure, on voit particuliere- 
ment bien que, ce cette maniere, il subsiste autour 
de la couche intermediaire 8 une bande peripheri- 20 
que constitute par I'ensemble des surfaces des 
cot£s transversaux et longitudinaux 3, 4 et par la 
collerette 5, ne comportant pas de couche interme- 
diaire 8 et done apte a permettre une solidarisation 
etanche des couches superieure 6 et inferieure 7 25 
sur tout leur pourtour, selon une epaisseur homo- 
gene. 

II est done bien clair que, lors de la decoupe 
des barquettes, les dechets 1 0 provoques par ladi- 
te decoupe seront recuperes puis recycles sans 30 
difficulte, etant donne qu'ils sont uniquement com- 
poses de matieres plastiques compatibles entre 
elles. 

De maniere a faciliter et a rentabiliser la mise 
en oeuvre d'un procede de fabrication qui sera 35 
decrit ci-apres, le materiau composite tri-couches 
6,7,8 est realise sous la forme d'une bande conti- 
nue 11 de fagon a realiser un rouleau apte a etre 
devide lors de I'operation de decoupage precitee 
des flans avant leur mise en forme pour constituer 40 
une barquette. 

Bien entendu, par souci d'efficacite, les feuilles 
ou bandes 1 1 ne comportent pas une seule rang£e 
de garnitures absorbantes ou adsorbantes mais 
sont agencees en multi-poses. 45 

Le materiau composite tri-couches mis en oeu- 
vre comporte done, comme decrit prectdemment, 
une couche superieure 6 et une couche inferieure 
7 en matiere synthetique etanche. 

Plus precis^ment la couche inferieure 7 est so 
obtenue a partir d'une mousse de matiere plasti- 
que expansee, extrudable et thermoformable par 
exemple un polystyrene, un polyethylene, un poly- 
propylene et analogues. 

En ce qui concerne la couche superieure 6, 55 
cette derniere se presente sous la forme d'un film 
mince obtenu par extrusion d'un polystyrene, d'un 
polypropylene, d f un polychlorure de vinyle, d'un 



polyethylene, d'un polycarbonate et analogues. 

Par ailleurs, le film 6 est de nature telle a 
permettre I'impression d'un motif decoratif et/ou 
publicitaire. 

En outre, le film 6 est apte a subir les micro- 
perforations 9 qui ne sont realisees qu'au droit de 
la couche intermediaire 8. On obtient ainsi une 
meilleure repartition de I' absorption ou de I'ad- 
sorption des exsudats et ceci a I'exclusion de tout 
autre endroit de la barquette. Selon un mode de 
realisation prefere de la presente invention, comme 
represents sur les figures 3 et 4, a partir de deux 
bobines de deroulage (20,21), on preleve une laize 
primaire de materiau adsorbant ou absorbant, par 
exemple de I'ouate, que Ton fait passer sur un 
rouleau fou (22) equipe d'un contacteur magneti- 
que (P), apres quoi cette laize est transferee, a 
I'aide de deux rouleaux d * actionnement, dans un 
premier magasin de stockage (24) ou elie s'entas- 
se sous forme de brin mou ou de laize molle. A 
I'interieur du magasin (24) est montee une cellule 
photoelectrique (25) qui, lorsqu'elle ne detecte plus 
la presence de materiau absorbant ou adsorbant, 
actionne les rouleaux d'actionnement (23) qui de- 
roulent la laize, provoquant ainsi la remontee du 
rouleau fou (22), liberant le contacteur magnetique 
(P), ce qui a pour effet de desserrer le frein pneu- 
matique du devidoir de la bobine. II se produit alors 
un deroulement normal de la laize jusqu'a ce que 
la cellule (25) detecte a nouveau la presence de 
brin mou. 

Une fois la laize delivree, elle passe sur une 
serie de rouleaux fous (26) pour venir en position 
de stockage dans un second magasin (28) pourvu 
d'une cellule (29). Lorsque cette derniere ne detec- 
te plus la presence de brin mou dans le magasin 
(28), elle actionne les rouleaux (27) qui entrainent 
la laize au poste de decoupe longitudinale ou des 
disques (R1, R2, R3), reglables et controles par 
des verins pneumatiques, fractionnent la laize, par 
exemple, de 320 mm en quatre laizes, par exem- 
ple, de 80 mm, et qui sont avantageusement posi- 
tionnees au bon entraxe par le passage dans des 
Elements de guidage (38) regies au prealable. 

L'ensemble des laizes est transfdre au moyen 
d'un rouleau d'entrainement (30), asservi a un co- 
deur a un poste de decoupe transversal ou un 
dispositif a guillotine (31), actionne par verin pneu- 
matique, realise une decoupe de materiau absor- 
bant selon une longueur predeterminee, correspon- 
dant sensiblement au fond de la barquette thermo- 
formee. De fagon concomittante, une feuille de 
polystyrene expanse passant sur des rouleaux (41, 
42) est transferee a un poste d'ancrage ou un 
rouleau encreur (I) vient en appui sur les feuilles de 
polystyrene pour y imprimer a espacements r£gu- 
liers (correspondant au pas de thermoformage) un 
spot de couleur noire, par exemple, un carre de 25 
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mm de cote. Ce spot, en passant devant la cellule 
(H) actionne les rouleaux (30) de fagon a derouler 
une longueur de couche intermediaire correspon- 
dant sensiblement au fond de la barquette a ther- 
moformer, en poussant en outre la longueur deja 5 
coupee de couche intermediaire unitaire qui vient 
se positionner sur la feuille de polystyrene expanse 
dont la surface a ete reactivee par de Pair chaud 
provenant d'un dispositif thermique soufflant (W), 
ce qui la rend tres adhesive. La couche interme- w 
diaire et la laize de polystyrene expanse sont ame- 
nees en contact par action d'un dispositif de pres- 
sage (32) actionne par verin pneumatique. En (30), 
est simultanement actionnee la guillotine (31), une 
fois atteinte la longueur de couche intermediaire. 75 
Une fois ce cycle termine, un autre spot atteint la 
cellule (H) actionnant le rouleau (30) et le cycle 
suivant peut se derouler. 

Les laizes secondaires, recouvertes de cou- 
ches intercalaires unitaires, deposees a intervalles 20 
reguliers, sont ensuite transferees a un poste de 
depose d'un film de recouvrement en polystyrene 
choc, poste constitue d'une extrudeuse (J') asso- 
ciee a une filiere plate (J) qui coopere avec un 
dispostif de calandrage a 3 rouleaux thermoregules 25 
(K). A ce dispositif de calandrage est eventuelle- 
ment amene un film de polystyrene cristal alimente 
par un devidoir a bobine (L) avec rouleau de 
controle (S) de la tension de la laize. Ce dernier 
film peut etre prealablement imprime d'un motif 30 
quelconque a la demande. II est judicieux que ces 
films soient teintes dans le but de masquer a la 
vue les couches intermediates gorgees d'exsu- 
dats. 

Les laizes composites ainsi formees sont trans- 35 
ferees par I'intermediaire d'un rouleau de guidage 
(33) au poste de perforations comportant des rou- 
leaux a picots (M) en amenant les spots prealable- 
ment imprimes face aux cellules electriques (T1, 
T2), dont I'une (T1) declenche la descente des 40 
rouleaux a picots et I'autre la remontee de ces 
derniers. 

Selon une variante de realisation, on peut utili- 
ser une cellule unique qui declenche la descente 
des rouleaux a picots dont la remontee est enclen- 45 
chee selon une temporisation pre-r^glee fonction 
de la longueur d'un couche intermediaire unitaire. 

Une fois realisee la perforation du film (6) en 
matiere plastique au droit de la garniture absorban- 
te (8), de la maniere decrite ci-dessus, on enroule 50 
le produit composite obtenu sur une bobine de 
stockage pendant, par exemple, 48 heures, apres 
quoi on transfere le produit composite a un poste 
de thermoformage, non represents aux dessins, 
apres quoi on decoupe les barquettes ainsi consti- 55 
tuees et on recycle les dechets de decoupe 10. II 
est a noter que les micro-perforations 9 sont de 
forme tronconique en utilisant des aiguilles perfora- 



trices de forme correspondante debouchant sur la 
couche inferieure 8, cette forme rendant impossible 
la remontee des exsudats. 

Le thermoformage du film 6 empeche les exsu- 
dats de ressortir de la couche intermediaire absor- 
bante ou adsorbante et permet a la barquette de 
rester propre, quelque soit sa position sur un pre- 
senter. 

Ainsi se trouvent resolus simultanement le pro- 
bleme de P etancheite peripherique de la barquet- 
te, celui de I'epaisseur constante du pourtour et 
egalement le probleme des developpements bacte- 
riens nuisibles dus a la migration des exsudats 
dans les dispositifs de conditionnement anterieurs. 

II est clair que I'invention n'est nullement limi- 
tee a la forme et au mode de realisation decrits ci- 
dessus en reference aux dessins annexes, mais 
qu'elle englobe toutes les modifications et varian- 
tes, issues du meme principe de base. 

C'est ainsi que les enumerations ci-dessus re- 
latives aux matieres plastiques mises en oeuvre 
ainsi qu'aux matieres absorbantes et adsorbantes 
utilisees n'ont aucune caractere limitatif et que 
n'importe quelle matiere ou materiau peut etre utili- 
see pourvu qu'elle presente les caracteristiques 
physico-chimiques appropriees a Pusage. 

Revendications 

1- Recipient de conditionnement pour produits 
alimentaires, du type barquette, plus particulie- 
rement destine a recevoir des matieres sus- 
ceptibles de generer des exsudats en cours de 
stockage, en particulier des aliments et autres 
denrees de consommation, ce recipient etant 
constitue par une partie de fond (2), de laquel- 
le partent des cotes peripheriques transver- 
saux et longitudinaux de fagon a former un 
conteneur obtenu par formage d'un materiau 
composite comprenant une couche superieure 
et une couche inferieure, en matiere syntheti- 
que etanche aux liquides, et entre lesquelles 
est interposee au moins une couche interme- 
diaire absorbante et/ou adsorbante en commu- 
nication avec fa couche superieure par des 
perforations pratiquees dans cette derniere, la 
surface (S) de la couche intermediaire absor- 
bante ou adsorbante (8) Stant plus petite que 
la surface developpee (S1 ) du conteneur forme 
par les couches (6,7) en matiere synthetique, 
son positionnement par rapport a celle-ci etant 
sensiblement centre (0) en abcisse et en or- 
donnee, de maniere a laisser subsister une 
bande peripherique (3,4,5) exempte de mate- 
riau absorbant ou adsorbant autour de la garni- 
ture, caracterise en ce que chaque couche ou 
garniture intermediaire absorbante ou adsor- 
bante (8) est constitute, en tout ou partie, par 
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au moins un materiau inorganique absorbant 
ou adsorbant, eventuellement associe a un 
materiau organique possedant les memes pro- 
prietes ou des proprietes compatibles avec 
['utilisation, en ce que la bande peripherique 5 
(3, 4, 5) est apte a permettre la solidarisation 
des deux couches superieure (6) et inferieure 
(7) sur tout leur pourtour, selon une epaisseur 
homogene en evitant ainsi de laisser subsister 
un espace vide peripherique entre le pourtour io 
de la couche intermediate (8) et la zone de 
jonction entre les couches superieure (6) et 
inferieure (7), et en ce que la couche superieu- 
re (6) est perforce de micro-perforations (9) 
par exemple tronconiques, realisees au droit 75 
de la couche intermediate absorbante (8). 

2. Recipient de conditionnement selon la revendi- 
cation 1, caracterise en ce que le materiau 
inorganique constitutif de la couche interme- 20 
diaire (8) est sous forme pulverulente. 

3. Recipient de conditionnement selon les reven- 
dications 1 ou 2, caracterise en ce que le 
materiau organique et/ou le materiau inorgani- 25 
que est sous forme expansee. 

4. Recipient de conditionnement selon Tune quel- 
conque des revendications 1 a 3, caracterise 

en ce que les particules de materiaux organi- 30 
ques ou inorganiques sont associees a un 
support ou a un agent liant formant support 
avec lesdites particules. 

5. Recipient de conditionnement selon Tune quel- 35 
conque des revendications 1 a 4, caracterise 

en ce que le materiau inorganique est choisi 
dans le groupe constitue par le perlil, les gels 
de silice d£shydrates, les sels inorganiques, le 
charbon actif, les minerais et les mingraux 40 
presentant les proprietes physico-chimiques 
appropriees a Tutilisation. 

6. Recipient de conditionnement selon la revendi- 
cation 1 , caracterise en ce que la couche infe- 45 
rieure (7) est obtenue a partir d'une matiere 
plastique expansee, extrudable et thermofor- 
mable. 

7. Recipient de conditionnemnet selon la revendi- 50 
cation 6, caracterise en ce que la matiere 
plastique expansee formant la couche inferieu- 
re (7) est choisie parmi les polystyrenes et les 
polyethylenes expanses. 

55 

8. Recipient de conditionnement selon la revendi- 
cation 1, caracterise en ce que la couche su- 
perieure (6) est une matiere plastique choisie 
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parmi les polystyrenes, les polyethylenes, les 
polychlorures de vinyle et les polycarbonates. 

9. Recipient selon la revendication 8, caracterise 
en ce que le film constituant la couche supe- 
rieure (6) possede une constitution de nature 
telle qu'elle permette I'impression d'un motif 
d£coratif et/ou publicitaire. 

10. Procede pour la fabrication d T un materiau a 
plusieurs couches (6,7,8) notamment destine a 
la realisation de recipients de conditionnement 
du type barquette selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 9, comprenant les etapes 
successives suivantes : 

a - on prepare une bande ou feuille de 
mousse plastique (20) destinee a constituer 
la couche inferieure du materiau composite, 
par extrusion a partir d'une matiere plasti- 
que expansee ; 

b - on applique un gradian thermique positif 
(W) a la couche inferieure de fagon a la 
rendre adhesive ; 

c - on dispose (32) sur la couche inferieure 
(7) rendue adhesive, une couche interme- 
diate absorbante ou adsorbante (8) ; 
d - on pose un film plastique extrude (22) 
constituant la couche superieure (6) du ma- 
teriau composite, de fagon a recouvrir inte- 
gralement la couche inferieure (7) ; 
e - on calandre dans un dispositif de calan- 
drage les trois couches (6,7,8) du materiau 
composite ainsi obtenu, de fagon a solidari- 
ser le film plastique constituant la couche 
superieure (6) avec la couche inferieure (7) 
en mousse de matiere plastique expansee 
sur la totalite des zones non-occupees par 
la couche intermediate absorbante ou ad- 
sorbante (8), entourant celle-ci ; 
f - on met en forme un flan (1A) ainsi 
obtenu par thermoformage, afin de r^aliser 
un certain nombre de conteneurs presentant 
chacun la forme appropriee, apres quoi on 
separe les conteneurs par d£coupe de fa- 
gon a obtenir les recipients de conditionne- 
ment ; 

caracterise en ce que, a Petape c), la couche 
intermediate (8) est obtenue a partir d'une 
laize molle alimentee en discontinu (7,10) a un 
poste de positionnement (31,32) ou elle est 
calibree suivant une surface pred£terminee (S) 
et dispos£e sur ladite couche inferieure (7) 
suivant des reperes predetermines (A,B,C,D) 
par rapport h un centre (O) ; 
en ce que, entre les etapes e) et f) 

- on perfore a un poste de perforation le 
film (6) en matiere plastique au droit de 
la couche intermediate absorbante ou 
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adsorbante (8), selon les memes reperes 
de positions (A,B,C,D) <je celle-ci ; 

- on enroule le complexe ainsi forme sur 
des bobines (N) que Ton stocke pendant 

une duree de 36 a 60 heures, de prefe- 5 
rence 48 heures ; 
et en ce que apres Tetape f) : 

- on recycle ies dechets de decoupe (10). 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise 10 
en ce que les feuilles ou bandes (11) sont 
agencees en multipose pour un deroulement 
simultane de ces di verses operations. 

12. Procede selon la revendication 10, caracterise 75 
en ce qu'on applique, avant I'operation d'en- 
roulage, sur le materiau composite, une cou- 

che en polystyrene cristal qui vient adherer a 
la couche superieure (6). 

20 

13. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede 
selon Tune quelconque des revendications 10 
a 12, ce dispositif comportant des moyens 
d'amener une feuille en polystyrene expanse, 

des moyens d'amener une feuille en materiau 25 
absorbant ou adsorbant, des moyens de de- 
coupe longitudinale de la feuille primaire en un 
certain nombre de feuilles secondaires, des 
moyens de decoupe transversale des feuilles 
secondaires en materiau absorbant ou adsor- 30 
bant - en des couches intermediates unitaires, 
des moyens de centrage et de positionnement 
des couches unitaires absorbantes ou adsor- 
bantes sur la feuille de polystyrene expanse, 
des moyens duplication d'une couche supe- 35 
rieure sur I'ensemble constitue par les couches 
intermediates unitaires et la couche inferieure, 
des moyens de perforation de la couche supe- 
rieure, des moyens d'enroulage pour stockage 
et des moyens de thermoformage, ce dispositif 40 
etant caracterise en ce qu'il comporte : 

- des moyens (23,24,25,26) permettant le 
transfert en discontinu de la couche in- 
termediate primaire absorbante ou ad- 
sorbante, jusqu f a des moyens de decou- 45 
pe longitudinale (R1,R2,R3) de la couche 
intermediate primaire ; 

- des moyens (27,28,29,30) permettant le 
transfert en discontinu des couches inter- 
mediates secondaires, absorbantes et so 
adsorbantes, a un poste de decoupe 
transversale (G) en couches unitaires ab- 
sorbantes ; 

- des moyens de marquage (42,l) permet- 
tant, en association avec des moyens 55 
photo-optiques (H), une synchronisation 
entre la decoupe transversale de la cou- 
che intermediate et ['application des 



couches intermediates unitaires, deja 
formees, sur la couche inferieure ; 
- des moyens permettant de reactiver, par 
action d'un gradian thermique positif, le 
pouvoir d'adhesivite de la couche infe- 
rieure au niveau de sa jonction avec les 
couches intermediates unitaires, absor- 
bantes ou adsorbantes. 

Claims 

1- A packaging recipient for alimentary products, 
of receptacle type, more specifically intended 
to receive materials capable of generating ex- 
udates during storage, in particular aliments 
and other consumable foodstuffs, this recipient 
being made up of a bottom part (2) from which 
extend transversal and longitudinal peripheral 
sides so as to form a container obtained by 
forming a composite material comprising an 
upper layer and a lower layer made of a syn- 
thetic material impermeable to liquids between 
which is inserted at least one intermediate 
absorbent and/or adsorbent layer communicat- 
ing with the upper layer via perforations 
pierced through the latter, the surface (S) of 
the intermediate absorbent or adsorbent layer 
(8) being smaller than the evolute surface (S1) 
of the container formed by the layers (6, 7) 
made of synthetic material, its positioning with 
respect to the latter being substantially cen- 
tered (0) along the X and Y axes, so as to 
allow a peripheral strip (3, 4, 5) free from 
absorbent or adsorbent material to remain ar- 
ound the lining, characterised in that each ab- 
sorbent or adsorbent intermediate layer or lin- 
ing (8) is made up, fully or in part, of at least 
one absorbent or adsorbent inorganic material, 
possibly associated to an organic material hav- 
ing the same properties or properties compati- 
ble with its use, in that the peripheral strip (3, 
4, 5) is suited to enable the joining together of 
the two upper (6) and lower (7) layers through- 
out their entire periphery with a homogenous 
thickness, thus avoiding that an empty periph- 
eral space remains between the periphery of 
the intermediate layer (8) and the area where 
the upper (6) intermediate layer (8) and the 
area where the upper (6) and lower 
(7) layers are joined, and in that the upper 
layer (6) is perforated with microperf orations 
(9), truncated for example, performed at right 
angles to the absorbent intermediate layer (8). 

2. A packaging recipient according to claim 1, 
characterised in that the inorganic material 
making up the intermediate layer (8) is in pow- 
der form. 
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a A packaging recipient according to claims 1 or 
2, characterised in that the organic material 
and/or the inorganic material is in expanded 
form. 

5 

4. A packaging recipient according to any of 
claims 1 to 3, characterised in that the organic 
or inorganic material particles are associated to 
a support or to a binding agent forming a 
support with said particles. w 

5. A packaging recipient according to any of 
claims 1 to 4, characterised in that the in- 
organic material is selected from the group 
made up of perlite, dehydrated silica gels, in- 75 
organic salts, activated carbon, ores and min- 
erals having physico-chemical properties which 

are appropriate for their use. 

6. A packaging recipient according to claim 1, 20 
characterised in that the lower layer (7) is 
obtained from an extrudable and thermofor- 
mable expanded plastic material. 

7. A packaging recipient according to claim 6, 25 
characterised in that the expanded plastic ma- 
terial forming the lower layer (7) is selected 
from amongst the expanded polystyrenes and 
polyethylenes. 

30 

a A packaging recipient according to claim 1, 
characterised in that the upper layer (6) is a 
plastic material selected from amongst the 
polystyrenes, polyethylenes, polyvinyl 
chlorides and polycarbonates. 35 

9. A packaging recipient according to claim 8, 
characterised in that the film making up the 
upper layer (6) has a constitution of a type 
making it possible to impress a decorative 40 
and/or advertising pattern. 

10. A method for the manufacture of a material 
with several layers (6, 7, 8) mainly intended to 
produce packaging recipients of receptacle 4s 
type according to any of claims 1 to 9, com- 
prising the following successive steps: 

a - preparing a strip or sheet of plastic foam 
(20) intended to make up the lower layer of 
the composite material, by extruding an ex- 50 
panded plastic material; 
b - applying a positive thermal gradient (W) 
to the lower layer so as to make it adhesive; 
c - disposing (32), on the lower layer (7) 
made adhesive, an absorbent or adsorbent 55 
intermediate layer (8); 

d - placing an extruded plastic film (22) 
making up the upper layer (6) of the com- 



posite material so as to completely cover 
the lower layer (7); 

e - calendering, in a calendering device, the 
three layers (6, 7, 8) of the composite ma- 
terial thus obtained, so as to join the plastic 
film making up the upper layer (6) with the 
lower layer (7) made of expanded plastic 
foam material throughout the totality of the 
areas not occupied by the absorbent or 
adsorbent intermediate layer (8), surround- 
ing the latter; 

f - shaping a blank (1A) thus obtained by 
thermoforming so as to produce a number 
of containers each having the appropriate 
shape, and then separating the containers 
by cutting so as to obtain the packaging 
recipients ; 

characterised in that, in step (c), the inter- 
mediate layer (8) is obtained from a non-rigid 
width of material discontinuously fed (7, 10) to 
a positioning station (31 , 32) where it is sized 
according to a predetermined surface (S) and 
disposed on said lower layer (7) according to 
predetermined reference points (A, B, C, D) 
with respect to the center (0); 

in that, in steps (e) and (f) 

- the film (6) of plastic material is perfo- 
rated, in a perforation station, at right 
angles to absorbent or adsorbent inter- 
mediate layer (8), according to the same 
positional reference points (A, B, C, D) of 
the latter; 

- the complex thus formed is rolled up on 
spools (N) which are stored for 36 to 60 
hours, preferably 48 hours; and in that, 
after step (f): 

- the cutting scraps (10) are recycled. 

11. A method according to claim 10, characterised 
in that the sheets or strips (11) are arranged in 
multi-laying so as to obtain a simultaneous 
execution of these various operations. 

12. A method according to claim 10, characterised 
in that, before the rolling up operation, a layer 
of polystyrene crystal is applied on the com- 
posite material so that it adheres to the upper 
layer (6). 

13. A device for implementing a method according 
to any of claims 10 to 12, this device compris- 
ing means to feed a sheet of expanded poly- 
styrene, means to feed a sheet of absorbent or 
adsorbent material, means to cut the primary 
sheet lengthwise into a number of secondary 
sheets, means to cut secondary sheets of ab- 
sorbent or adsorbent material transversally into 
unitary intermediate layers, means to center 
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sorbierende Zwischenschicht Oder Einlage (8) 
ganz Oder teilweise aus inorganischem absor- 
bierenden oder adsorbierenden Material, ggf. 
unter Beigabe eines organischen Materials mit 
gleichartigen Eigenschaften oder mit der Ver- 
wendung vertraglichen Eigenschaften besteht, 
wobei der Umfangstreifen (3, 4, 5) in der Lage 
ist, die teste Verbindung der Oberschichte (6) 
und der Unterschicht (7) auf ihrem gesamten 
Umfang gemafi einer zusammenhangenden 
Starke zu ermoglichen und somit zu verhin- 
dern, da!3 ein umlaufender leerer Raum zwi- 
schen dem Umfang der Zwischenschicht (8) 
und der Beruhrungszone zwischen oberer (6) 
und unterer (7) Schicht entsteht, und daB dabei 
die obere Schicht (6) mit Mikrolochungen (9), 
z.B. kegelstumpfartig, uber der absorbierenden 
Zwischenschicht (8) versehen ist. 

2. Verpackungsbehalter nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das inorganische 
Material der Zwischenschicht (8) pulverformig 
ist. 

3. Verpackungsbehalter nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das organische 
und / oder das inorganische Material expan- 
diert ist. 



and position unitary absorbent or adsorbent 
sheets on the sheet of expanded polystyrene, 
means to apply an upper layer on the assem- 
bly made up of the unitary intermediate layers 
and the lower layer, means to perforate the 5 
upper layer, means for rolling up for storage 
purposes, and thermoforming means, this de- 
vice being characterised in that it comprises: 

- means (23, 24, 25, 26) enabling the dis- 
continuous transfer of the primary absor- io 
bent or adsorbent intermediate layer to- 
wards means for the crosswise cutting 

(R1, R2, R3) of the primary intermediate 
layer; 

- means (27, 28, 29, 30) enabling the dis- 75 
continuous transfer of the secondary ab- 
sorbent or adsorbent intermediate layers 
towards a station for transversally cutting 

(G) them into unitary absorbent layers; 

- marking means (42, I) enabling, in asso- 20 
ciation with photo-optical means (II), a 
synchronisation of the transversal cutting 

of the intermediate layer and the applica- 
tion, on the lower layer, of the unitary 
intermediate layers already formed; 25 

- means making it possible to reactivate, 
through the action of a positive thermal 
gradient, the adhesive power of the lower 
layer where it is joined to the absorbent 

or adsorbent unitary intermediate layers. 30 



Patentansprtiche 

1. Verpackungsbehalter fur Nahrungsmittel in 

Schalenart, besonders zur Aufnahme von Er- 35 
zeugnissen vorgesehen, die im Laufe ihrer La- 
gerung Exsudate von sich geben konnten, und 
insbesondere von Nahrungsmitteln und ande- 
ren Verbrauchsmitteln, wobei dieser Behalter 
aus einem Bodenteil (2) besteht, von dem im 40 
Umfang Quer- und Langsrippen ausgehen, so 
daB ein aus Schichtmaterial geformter Behalter 
mit einer oberren und einer unteren Schicht 
aus flussigkeitsdichten Kunststoffen erhalten 
wird, und zwischen denen eine absorbierende 45 
und / oder adsorbierende Zwischenschicht, die 
durch in der Oberschicht angebrachte Locher 
mit dieser in Zusammenhang ist, wobei die 
Oberflache (S) der absorbierenden oder adsor- 
bierenden Zwischenschicht (8) kleiner ist als 50 
die ausgelegte Oberflache (S1) des durch die 
Schichten (6,7) aus Kunststoff geformten Be- 
halters ist, und ihre Ausrichtung gegenuber der 
letzteren klar zentriert (0) ist in Abzisse und 
Ordinate, so daB ein Umfangstreifen ohne ab- 55 
sorbierendes und adsobierendes Material urn 
die Einlage hin verbleibt (3,4,5), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede absorbierende oder ad- 



4. Verpackungsbehalter nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Partikel organischen oder inorganischen Mate- 
rials einem Trager oder einem fur die genann- 
ten Partikel Trager bildenden Bindemittel bei- 
gegeben sind. 

5. Verpackungsbehalter nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das 
inorganische Material in der von Perlil, ent- 
feuchtetem Siliziumgel, inorganischen Salzen, 
Aktivkohle, Mineralien und Mineralen mit zum 
Anwendungszweck passenden physischchemi- 
schen Eigenschaften gebildeten Gruppe ge- 
wahlt wurde. 

6. Verpackungsbehalter nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die untere Schicht 
(7) von einem expandierten, extrudierbaren 
und warmeformfahigen Kunststoffmaterial er- 
halten wird. 

7. Verpackungsbehalter nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das die untere 
Schicht (7) bildende expandierte Kunststoffma- 
terial unter den expandierten Polystyrenen und 
Polyathylen gewahlt wurde. 
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a Verpackungsbehatter nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die obere Schicht 
(6) von einem Verpackungsbehatter nach An- 
spruche 1, ausgezeichnet dadurch, daB die 
untere Schicht (7) aus einem expandierten, ex- 5 
trudierbaren und warmeformfahigen Kunststoff- 
material aus Polystyren, Polyathylen, PVC und 
Polycarbonat erhalten wird. 

9. Behalter nach Anspruch 8, dadurch gekenn- io 
zeichnet, daB der die obere Schicht (6) bilden- 

de Film eine derartige Beschaffenheit hat, daB 
der Aufdruck eines dekorativen Motivs und / 
Oder eines Werbemotivs moglich ist. 

75 

10. Verfahren zur Herstellung eines Mehrschicht- 
materials (6,7,8) besonders bestimmt zur Rea- 
lisierung von Verpackungsbehaltern in Scha- 
lenart nach einem der Anspruche 1 bis 9, mit 

den nachstehenden aufeinanderfolgenden Stu- 20 
fen: 

a- Vorbereitung eines Streifens Oder Blattes 
aus Plastikschaum (20), der die untere 
Schicht des Schichtmaterials bilden soli, 
durch Extrudieren eines expandierten Pla- 25 
stikmaterials; 

b- Ein positiver Warmegrad (W) wird auf die 
untere Schicht angewendet, urn diese kle- 
bend zu machen; 

c- Man bringt (32) auf die untere (7), klebrig 30 
gamachte Schicht, eine absorbierende Oder 
adsorbierende Zwischenschicht (8) an; 
d- Ein extrudierter Plastikfilm (22), der die 
obere Schicht (6) des Schichtmaterials bil- 
den soli, wird aufgelegt, so daB die untere 35 
Schicht (7) vollig bedeckt ist; 
e- Man kalandriert in einer Kalandervorrich- 
tung die so erhaltenen drei Schichten des 
Schichtmaterials (6, 7, 8) urn den Plastuik- 
film, der die obere Schicht bildet (6) mit der 40 
unteren Schicht (7) aus expandiertem Pla- 
stikschaum auf die Gesamtheit der nicht 
von der absorbierenden Oder adsorbieren- 
den Zwischenschicht (8) test zu verbinden 
und die letztere zu umfassen; 45 
f- Es wird eine somit warmegeformte Matriz 
(1A) eingeformt, urn auf diese Art eine ge- 
wisse Anzahl Behalter mit jeweils angepaB- 
ter Form zu erhalten, die dann so verschnit- 
ten werden, daB die Verpackungsbehatter 50 
entstehen; 

dadurch gekennzeichnet, daB in Stufe c) die 
Zwischenschicht (8) von einer weichen auf un- 
terbrochene Weise eingespeisten Matte (7, 10) 
auf einer Ausrichtungsstelle (31,32) erhalten 55 
wird, wo sie gemaB einer vorgegebenen Ober- 
flache (S) eingestellt wird und auf die vorge- 
nannte untere Schicht (7) gemaB vorgegebe- 
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nen Kennzeichen (A,B,C,D) im Verhattnis zu 

einer Mitte (0) aufgelegt wird; 

daduch, daB zwischen den Stufen e) und f) 

- auf einer Lochstelle der Rim (6) aus Pla- 
stikmaterial uber der absorbierenden 
Oder adsorbierenden Zwischenschicht (8) 
gemaB den gleichen Positionsmarken 
wie diese (A,B,C,D) gelocht wird ; 

- man den so erhaltenen Komplex auf 
Spulen (N) aufrolft, die 36 bis 60 Stunden 
und vorzugsweise 48 Stunden lang , ge- 
lagert werden ; 

und dadurch, daB nach Stufe f): 

- man die Verschnittreste zuruckgewinnt 
(10). 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bogen oder Streifen (11) zur 
gleichzeitigen Abwicklung dieser verschiede- 
nen Arbeitsgange ausgelegt und ubereinander- 
gelegt sind. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man vor dem Aufrollvorgang auf 
dem Schichtmaterial eine Schicht Kristall-Poly- 
styren anbringt, die auf der oberen Schicht (6) 
anhaftet. 

13. Vorrichtung zum Einsatz des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 10 bis 12, wobei diese 
Vorrichtung Mittel umfaBt, ein Blatt expandier- 
ten Polystyrens heranzubringen, ein Blatt ab- 
sorbierenden oder adsorbierenden Materials 
heranzubringen, das Primarblatt in Langsrich- 
tung in eine gewisse Anzahl sekundarer Blatter 
zu verschneiden, 

Mittel zum Querverschnitt sekundarer Blat- 
ter absorbierenden oder adsorbierenden Mate- 
rials, Ausrichtungsmittel fur die einheitlichen 
absorbierendfen oder adsorbierenden Schich- 
ten auf dem expandierten Polystyrenblatt, Auf- 
bringungsmittel einer oberen Schicht auf das 
von den einheitlichen Zwischenschichten und 
der Unterschicht gebildete Ganze, Lochungs- 
mittel fur die obere Schicht, Aufrollmittel zur 
Lagerung und Warmeformmittel, wobei diese 
Vorrichtung sich dadurch gekennzeichnet, daB 
sie folgendes umfaBt: 

- Mittel (23,24,25,26) zum unterbrochenen 
Transfer der primaren absorbierenden 
und adsorbierendend Zwischenschicht 
bis zu den Langsverschnittvorrichtungen 
(R1,R2,R3) der primaren Zwischen- 
schicht ; 

- Mittel (27,28,29,30) zum unterbrochenen 
Transfer der sekundaren absorbierenden 
und adsorbierenden Zwischenschichten 
zu einer Querverschnittvorrichtung (G) in 
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einheitliche absorbierende Schichten ; 
Markierungsmittel (42, I) die es ermogli- 
chen, zusammen mit photo-optischen 
Mitteln (H) eine Synchronisierung zwi- 
schen Querverschnitt der Zwischen- 
schicht und Auftragung der einheitlichen, 
bereits geformten, Zwischenschichten 
auf die untere Schicht zu erreichen ; 
Mittel, die es ermoglichen, durch Einwir- 
kung auf positive Warmegradierung, die 
Kiebfahigkeit der unteren Schicht an ih- 
rer Schnittstelle mit den einheitlichen ab- 
sorbierenden oder adsorbierenden Zwi- 
schenschichten wieder zu aktivieren. 
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